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SchweiBspaltsieb 



Fiir die Treimimg von Haufworken hoi bestmnm- 
Kornschoide sowie von FeststofY J^liissigkcits- 
|Gemischen haben sich so it langem die sogenannten 
|?Spaltsiebe« emgefuhrt. Den Sicbboden dicser Art 
"1 gememsam cine spahartige Sicboffnung, deren 
**ge ein Vielfachcs dor Breitc betragt, und Quor- 
. . ibe, die im Gegensatz zu anderen Siebboden nicht 
1?^. k dcr Sicbebene licgen und am Sic I nor gang 
Ip^digt sind, sondern unter dcr Siel^berflache ver- 
mufen. Der klassischc Yertretcr dicscr Sicbnn ist 
Un~u SOgenaTintr >-gcschlungcnc Spaltsieb^. das seit 
l£L ZWci Ja^^'^t^^Ho einschlagige TccT.nik 
!&rib* mSCht ' Die Hcrstelkm S dicsc] " Spaltsiebe ge- 
|SCiueht auf sogenannten Schlingpressen, bci denen 
I * Ktrnddrabt fortlaufend in hestimmten Abstanden 



mit Scblingen vcrsehen und anschlicfkmd in das je- 
wcils gewunschte Profil geprettt wird. In die Scblin- 
gen cingefuhrtc Qucrstabe tragen den Sicbbodcn, 
sic sind am Sicbvorgang sclbst abcr nicht bctciligt. 

In neucrer Zeit bat sich cin andcrer, leichtcrer 
Sicbtyp in dcr Praxis weitgehend durchgesctzt, das 
sogenannte :--Srhwciftspaltsieb«. Fs bestcht aus 
Driihtcn. die durcb Ziehen odcr Walzen bcrcits das 
nntwendige Profil crhalten haben. Diese Profil- 
drahtc werden in bestimmten Abstanden mit rnter- 
zugen vcrsehen, die man durcb Prebsehw eiLVn in 
die Langsdrahte eindruckt und mit dicsen ver- 
sehweirAL Gegeniiber dem gesehhingenen Spaltsicb 
hat das SchweiBspaltsieb den Vorteil des leichteivu 
Gewichtes. Nachteilio- ist bci ibnen abcr, datt be: 
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ihrer I lerstellu;;.. 
da/u tub re;:, dab 



Warmcspaiimmgen auUreien, die 
si< h der Sid >b< uini le;eht ver/ieht 



u:;d ui.gleichmab;gr Spake ei.ts'ek 
ail- h mi hi gdimg^n. -ogeiiannte 
5 mi* der erl'< >rdrdn he:. < k-uauigkeii 
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Trdmik 



\v;i drr zu t r ia ii lira bemuht 1 u i ; . 

In dicsrin Zusamme:;hang sind vor alien Dingen 
die bekannteu Spahdt herungei: /u neimei;. da' aus 

io an tit - 1 1 I'mtillai! gsdrabtrn seitlioh herausgej >iv] Men 
odor ai: sir angewalzten Xoeken bestehen. Bei wei- 
tercn Ausbildung dormen grciien die spaltsichernden 
Ansatzr in entsprrrhende Vertiefungen an dem 
Naehbarproiil ein. Audi sind Vorschlage bekannt- 

15 gewordem nur auf dor einen Suite der Prokbtabe 
Noeken an/uarbeiteu und auf dor anderen Soke 
kanalartige Vertiefungen vorzusehen. Das Anwal/en 
odor Anpressen von spaltsirhernden Nockcn hat 
aber vino durdi ilas Fiicbvennogen der Werkstolre 

20 bedingte obere drenzo. Dor Werkstok des spah- 
sichernden Ansatzes fehlt im Profilquerschnitt des 
S tabes. So 1st man bei solchen Spaltsieherungon 
bisher nur bis zu Spaltweiten von 0,75 mm go- 
koinmcn . 

25 Die Eriindirng belabl sich mit diesem Problem 
dcr Spa It sir honing von Spa It sie ben. Sic lost es mit 
einem nruni Tyji von SchweiBspaltsieben, dor be- 
beliebig write Siebspalte beskzen kann. Dnbei ist 
von der Erkenntnis ausgegangen, dab oin Spaltsieb- 
30 bodon beiiobigen Quersrhnitts nur herzustellon ist, 
wenn man das Fdstanzmktei vom eigentlichen Sieb- 
draht lost und os a Is Iw -sonde res Ba 110 lenient in don 
Siebbodon einsetzt. Dieses Bauelement bestcht aus 
einem durch Walzen oder Press en hergestellten 
35 Prolilstuck, das sich einmal dor jeweibigen Form 
dcr Sie bo timing und des Durchgangsquerschnitts 
anpaBt. zirm anderen al>er Wiilste oder Nor ken 
aufweist. die dazu bestimmt sind, beim Ein- 
schweiben des Profilstiiokes in den Sicbspalt weitest- 
40 gehend und in gewolltem Umfang weggeschmolzen 
zu werden. Zu dies em Zv.eck wird der Schweib- 
strom so gesteue.ru daB lcdiglich die im Querschnitt 
verba hnisma Big kleinen, zum Wegschmelzen be- 
st immten Wiilste oder Nocken voll crfaBt werden, 
45 wahrend der die Distanz der Stabe siohcrnde, mi 
(Querschnitt selir viol grbBere Kern der Distanz- 
stuckc unbeeinilubt bzw. unverandert bleibt. 

Wescnllichstos Merkmal des iK i uen S<dnveiBspalt- 
siebes ist also die. Auilosung der die Sieb demon te 
50 verbrndenden und tragenden, quer verlaufenden 
Element e in fur sich selbstandige Einzelelemente, 
die im eigentlichen Siebbodon versclnvindcn, d. h. 
weder nach oben nodi nach unt<-n uber den Boden 
herausragen , mi thin die Bauhohe des Siebbodens 
55 unverandert lassen. Das hat bei dem Einsatz des 
Siebbodens rrhebliche Vorteile. Erstmalig kann 
jetzt ein Spaltsiob wio* (Lis ei.nfadiste Sieborgan, 
das Lochblech, verwondet werden. Ein weiterer 
entsrheideiider X^n'tei! dos eriindungsgomalx'n Sieb- 
60 bodens bestoln darin, daB> hinsichtlich dor Spalt- 
wciton praJvtisch koim 1 Cire-nzen gesetzt said. So 
lassen sich mit den Mittoln der Erimdung sdbst 
Siebroste sdnverstor Art mit grober l'ra/is;on her- 
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;en b/w. I'nterzii 



rhobhol: v <-n 
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roBorn. 



iiautLg ein Hinder, 
und Sieb boden 



in 



s td Ion. Go rati 
des Fortta.l^ 
be/iehei; in d;o e:gen 
vor. da die (Juerwrb 
Bauhohe soldier S< 
Deren gr ;>!:><■ Bauimlir 
nis beim F.insatz von 
\'orhajidene Si<d »aggregat<'. 

Die bosond<'i'<- Brauehliai'keit des Sie I) bodens 
nach der Erfmdung auiVn >ich \ar a.:h'm audi bei 
don vielen Sonderfornien \oii Siebbtnlen, die nicht 
el>en. sondern, wio < i s lur viole Zweeke* erforderlich 
oder wunstdienswert ist, gew^dbt ausgebildet werden 
miissen. Die crfindungsg('inai J > vorgesehenen, zvvi- 
st hen die Langs]>rotiIe dos Siobbtjdens 



emge- 



90 



sr hweibien Distanz- und X'erlpindungsstucke ge- 
wahrleisten Ixd onispn^diender Ausbildung eine So 
w ei tge h< ■ n ( 1 ( j An j jas s u n g s i a b i g k o it d t - s S c 1 1 w< 1 ibsp al t - 
siobos an verschiedonste Siebfoma n. 

Will ni;ui in dor edhidungsgejnaben Weise edn 
S( h\\'oiJ;>spaltsiob von be.-onderer Jdastizitat uiad ' 
Tragkralt herstollen, so konnen <iio FangsprofUe 85 
ch's Siebbodens mil den zwischen s:>e eingelegten 
Profil- bzw. DistanzstLK ken audi inittols diinner, 
aul ihre (.)ber und oder UntersoiU 1 aufgebraditer 
Sdnveil.UoIien ver^rhwe:l > »t werden. Naturgomafi be- 
dingt die Anwendung des Fo]iensrhwoiB\'orfahrens 
fur die vor lit go nd en Z\v<ako sodir dunnx 1 Folien, 
die nach vollzogener Auf tragsst hwdJking grbBten- 
teils in die zwis< hen den Laiigsproilien und den 
Distanzstiicken befindlich-en Fugen auslaufen. 

In den Zeichnungcn sind mehrere Ausfiihrungs- 
formen erlindungsgcmaB beschaffener Schweili* 
sp alt sie be dargestellt. 

Fig. 1 zoigt in schaubildlidier Darstellung eia 
zwischen die Langsproiilo einzulegendes mid mit 
ihnen zu verschwoi lien des Distanzsttick 1 , wie es 100^ 
ins boson do re fur Sie be mit in Durohgangsrichrtmg 
konisch verlaufenden Siebspalten gceignet ist. Zu 
diesem Zweck Ix^sitzt das Distanz stuck I eiinen kn 
Querschnitt trapozformigon, sich nach untcn zu er* 
woiternden Kern 2, an dem zu Ixdden Seiten 10$ § 
SchweiBleisten bzw. -wiilste 3, 4 \ orgesehen sind, die 
beim V 7 erschweiBen des ProfiEtiickes in it den Langs- 
profilen wegsehmolzen und die S ch\v<dBverbin dung- 
sir her ste.llen. Dais in Fig. 2 dargestellte Distanz- 
stiirk I unterschoidet sich von dem in Fig. 1 ab- 
gobildelen kxliglit h daduiadi. daB seine die Weite 
d< i s Siebspaltes b es t inune n do Breite h grdlier ist ak 
die, a, des anderen. Bei dem in Fig. 3 abgebildeten 
Distanzstiick ist an S telle der SchweiBleisten bz\v. 
-wiilste 3, 4 ein ausgepragter Schwoibnocke-n 5 vor- 
lutnden 

Fig. 4 varans oliaulieht den Zusamnienbau cines 
erfindungsgemab aufgebauten Siebbodens. 1 >er 
Hu-erschnitt dargestellte, teilweii-e fertiggostellte 
Sid)l)oden l>esteht aus den eiu/elnen Langsprofilen 6, 
zwischen die jeweils oin mit don S< hwoil:WvuJsten 
bzw. -warzon vorsehenes I )istanzstii(*k 1 eingesetzt 
und narhtraglich eingeschw<-ibt ist. Im oinzolneii ist 
hierzu lcdiglich eriorderln h, das jeweils nachste 
Langsprofil & auf <dne den teilweise bcreits fertig' 
gestollten Boden tragendo Fnterlage 7 aulzusetzen 
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I >i-tan/-uiek i ' ebi/ulegen ■ 
\ ( >: /v;g-\vi'>e /ugleich den 
del: 1 'i"t ■I'^tenij >els > die 
.•hen dein jeweils lieu h;m 
f^ekanun.i,;; Lan-pr-fd r' and dem beivits : 

ffio lH/ei. h:.ei e;:.:: k- m u::d liake^-mp.b , 
JT, stellt den /a Fig. 4 g^'"^' ! < <^ndr;k dar. 
F */ 6 erimdang-.mab ain> bauten 

Jbbod^ in teihveisem nuns, hniii, be: dem d;e 
JJjen die iWilsiitN- r::..„.i/U'n l>>tanz- 
2£e, mil eir.ein in d.-r Si«-1 .leelmik viellach an- 
'J^Kielell SHdelbkopl l" vn-ehni Mild. 
l*^ie 0 l>ei: herein envahnt. kunnm Schu e;bspalt- 
1^ gemab der Frbiahmg aia h ohne wehcres m 
fit gewbltue Form gebracht warden, so wie es 
L ^feFig 7 fui " ( - ilu ' n konvexen unci die Fig- S iur 
15 W konkaven Siebbmlen /eigl. Fig-- sU ' lh die 
i'SJeizu durehlaulende Siebbodemoriorm mi Uuc-r- 
: Sritt dar. l>ei der aka der Sabboden noeh un- 
Spkriknmt i>t und die 1 ksian/.uake i <ieii wihv^ 
J [j^erschweiiMem und teihvei^e in noeh meht ver- 
fjiweiBteni Zustand hetinden. Natuilieh la-en sich 
Arrwcndun- geeigneter Formwerkzeuge ge- 
ffolbte Srhweihspalisirbr naeh der Friindung aueh 
i| Wttelbar, d. h. <>hne die in Fig. 7 ^^<* d)( ' nc 
' irischeiifonn. herMellrn. wobei ako die Distanz- 
^&ck€ mid kang.prohk ben-its \<>r dem Zu-anmien- 
jfichwei^'n in einer der mdgultigen Form des S,eb- 
ns entsprechenden WVise /u-ammenge^ellt 

Fig. 10 und M veran^-'havilielK'ii schliekheh. 
: exn eidlndun-sgemaB ausgebikleter, also nut 
sich selbstandigen Distanzsiiirkcn l versehener 
bboden minds dunner, uber die Ober- und 
rterseite der Ouer\ erbindungsstellen gelcgter 
hweififolk-n u bzw. 12 hergcstellt werden kann. 
idksem Falle eriolgt die Stromzutuhr vorteilhatt 



Die 



uber die Ulden Sietnpel I 3, 14, die /Ugkah deli iur 
die FrebM-hweil.-ung eriorderkdu n Anpreixlruck 4 
autbri:: j;en. Die Aut iragslolien 11. 12 sind dabei eiu- 



sprcehmd dunn /u wahkm /\veekmm:eg ^ 
iur die hrnge Sehweil^erbindu-g <la< 
reditu dar^esteilie Au^sehe;: ergini. 
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FATKNTANSl'KCCHE: 

1. Sehweii-jspaltsieli aus ir. Ab-tanden m-ben- 
rinanderverlegten Fangsprobh-m di<- uber 
DisUtn/niiUtd mileinander \ ai^eliweil.U >ind, da- 
dureh gekerm/eiehnet, dab die I )i^ian/inittel aus 
iur sirh sell)-iandigem /wi,eben die ^ Fangb- 
proiile lO'i emge^et/Uai und nae.huaglieh cin- 
goschweibtcii Frofilsiueken (1) besiehen. 

2. Selnveil^paltsieli nach Anspruch 1, dadureh 
^ekenn/eii'hnet, (Fib die zwi^ehen die Fangs- 
proiile -oi eing esetzlen 1 )istan/siiiekv (li nut 
beidseitig angeordneien Sehweil.iwulsieii . 3,^ 4) 
»>der -war/en (5) ver^eluai sind, die berm Vor- 
selnveil:Vn der Stueke f i) mil den Fangsproiilen 
(()) absehmelzen bzw. auslaufen. 

3. Seh\vtui J )spaltsieb nach den An>])ruehen i 
und 2, da<lureh gekeimzeicdinet, dab die /\yi- 
selien da' Fangspn^lde (m eingelegteii brofil- 
stueke (i) i.m ( t )uersehniu der ^ewunsehtcn 
Spaltiorm bzw. dem Yerlauf d<T Siebilanken 
der Fangsprofde (0) entspreelu'iul aai^gebildet 
sind. insbe^ondere cine trapo/fnnnij;o. sirh nach 
untcn erweiternde Ausbildung l>esitzen. 

4. Schwcibspaltsieb nach ciiu-ni der An- 
spriKhe 1 bis 3, dadureh gekennzei<dmet, diiih 
die Limgsproiile (6) mil den /Avischen sw cm- 
gelegteir Profilstiicken (1) miitels dunner. auf 
fhre Ober- odcr Unterseite aufgebrachter 
SchweiiMiolien (11,12) versehweiiM sind. 
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snare a aac-.iKe screening cpe: 



0 ^ n f 



d cross -rods teat 



; crner screer. co' 
:reen and are not 



;cs are not iooateo rnsiae tne piane or tne 
wclved in the screening process but run 
under tne screen surface. The class icai representative of this 
type of screen is tne so-called "looped gap screen" that nas been 
trevalent. in en is teenn. icue for mere tnan two dec aces, inese gap 
screens are mace on so-called Loop presses where a round wire rs 
continualiy supplied at certain intervals with Loops and is then 
pressed into the particular desired section piece. Crossrods 
inserted in tine Loops carry tne screen bottom but are not 
themselves involved in the screening procedure. 

Another lighter screen type nas been used increasingly in 
practice in recent times; it is the so-called "welding gap 
screen." It consists of wires that have already been given the 
necessary profile by drawing or roiling. These profile wires are 
provided at certain intervals with bearers that are pressed into 
the 1 cngituiinal wires by pressure weiding and are weided 
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-u; mere is :r.e ::saavan:a^e nere: rea: stresses 



■Dau:t:or 4 ana, as a result, 



:acs . l n : s 



ossible s i far to .take so-called orecisitr gap screens with 



require:: a:cura:y; tnat is an lojestive tnat tie state if tne art 
nas tried to amieve again and again. 12 
In this c inject i in, one most above all ^eitico tne known gap 
safeties, tnat lonsist of cams that are later-ally pressed out 

o.nem. In otner embodiments, tne gap-se :u r ong projections engage 
:irresp:tid i.rg depressions or. tne neignbiring sect i in piece. Here 
again, there are proposals of putting cams only on one side of 
the profile rocs and to provide channel -like depressions on the 
other side. Rolling on or pressing 'in gap-securing cams, 
however, involves an upper limit that is due to the flow capacity 
of the materials. The material of the gap-securing projection is 
ait sent in the profile cross-section of the rod. This is why in 
these gap safeties it has si far been possible to get only gap 
widths i f 0 . 7 5 mm . 

The invention addresses this problem of gap security in gap 
screens. It solves that problem with a new type of welding gap 
screen whose screen gat' can have any width. This started with 



p — ■ v- ^ p r 



•> p, e, v- p »: 



seoar a" 
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a profile piece that is mace by rolling or pressing ana that, 
first of ail, adapts to the particular shape of the screen 
opening and the passage opening and that, besides, however, 



iisplays bulges cr :am; 



that are intended during the welding of 
the profile piece into the screen gap to be most extensively 
weioed away to tne desired extent. For this purpose, the welding 



s s j contr tiled that only the ho Ices c r cams :na 
compar at ively small cross-section and that are intended for 
melting away will be fully grasped, whereas the cere of the 
spacers that ensures the spacing among the rods and that has a 
very much larger cross-section is not influenced or remains 
unchanged . 

The moot essential feature of the new welding gap screen 
tnus is represented by the dissolution of the elements that 
connect the screen elements and that run crosswise into 
independent individual elements that disappear in the actual 
screen bottom as such, that is to say, they protrude neither 
upward nor downward beyond the bottom, in other wcros, they leave 
the structural height of the screen bottom unchanged. That 
offers considerable advantaces when the screen bottom is used. 
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.e :an make even screen grates of the Heaviest kind with gredi 
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elimination of spe:ial bearers and their inclusion in the a 
screen plane emerges oiearly 'oezaj.se one :r :»ss-oc;nnest ions or 
)roi :le rar> ly enlarge one structural height of soon 
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frequently wnen soreen graces and screen b: 
tne existing screen assemblies. 
The special use, 
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Invention is exor^ 



above all also in connection with the many 



special shapes of screen bottoms that need not necessarily be 
planar but ran also be aroheo as is required or desirable for 
many practical purposes. The sparing and connecting pieces, 
provided according to the invention and welded between the 
longitudinal section pieoes of the screen rot tern when 
correspondingly shaped, ensure extensive adaptability of the 
welding gap> screen to- the most varied screen shapes. 

If in the manner according to> the invention one wants to 
make a welding gap soreen witn special elasticity and supporting 
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in ce we.aeo :cg-^::er w:tn toe cr:r:.e i 
iserted between them also by means of w: 
. : n and tnat are aroiied :;n tneir s 
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section pieces an:; the spacers. 

Tne drawing snows several embodiments of welding gap screens 
designed a::Drdin? zo tne invention. 



is a genera. 
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to be inserted* between tne longitudinal se:t ion pieces and that 
is to re welded together with them such as it is particularly 
suitable for screens with screen gaps that run conically in the 
direction of passage. For this purpose, spacer 1 has a 
trapezoidal cross-section, a core 2 that becomes wider downward 
on which are provided welding strips or bulges 3, 4 on both sides 
that melt away when the profile piece is welded together with the 
longitudinal section pieces and that ensure the welding 
connection. Spacer 1, shown in Fig. 2, differs from the one 
shown in Fig. 1 only by virtue of the fact that its breadth b 
that determines the width of the screen gap is greater than the 
breadth a of the ether one. in the spacer shown in Fig. 2, there 
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: i 5 ■ ^ sr.c v; s tr.6 sssc mr oo c c a seres" c o c c c rt st ; 
oding t j trie invent i ir; . The screen cot torn, sn:wi 



files 6 oetween wr:icr. in eacn case ther< 



inserted a spacer I tnat is province with welding oulges cr 
buttons and tnat is s ucse g aero 1 y welded in. 
merely requires that trie particular next 1 cn g itu dinal profile 6' 
be placed upon a support 7 tnat s ippirts tne already part ly 
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thereafter establish the welding connect i on between the 
particular newly added longitudinal profile o : ' and the already 
finished part 9 of the screen bottom by means of a pressing stamp 
6 that preferably at the same time conducts the welding current. 
Part 10 refers to an alignment and holding stamp. Fig. 5 shows 
the plan view belonging to Fig. 4. /2 

Fig. 6 stows a screen boo torn, structured according to the 
invention by way of a partial lateral profile, where the spacers 
1, inserted between roc-file rods 6, are provided with an antiwear 
head 1" that is frequently used in screen technology. 

As mentioned earlier, welding gap> screens according to the 
invention can also be given an arched shape without any problem 
as shown in Fig. 7 for a convex screen bottom and in Fig. 3 for a 



continuous crel iminary sc 



state. Nat jraily, when using 5j:taoie s:.ap:ng t>;a.s r one can 
make arched welding gap screens accirdirig to the invention also 
directly, cnat is to say, without tne planar intermediate firm 
sr.own in Fig. 1 ; here, in ctner words, tne spacers and tne 
longitudinal profiles were assemble: already prior' to being 
welded together in a manner corresponding to the final soape of 
tne screen bottom. 

Figs. 1C and 11 finally show how a screen bottom, designed 
according to the invention and, in other words, provided with 
independent spacers 1, can be made by thin welding foils 11 or 12 
that are laid over the top or underside of the cross-co nr.ect ion 
points. In that case, the current is supplied advantageously via 
the two stamps 11, 14 that simultaneously supply the press-on 
pressure required for pressing welding. The application foils 
11, 12 here must be chosen corresponding thin in a practical 
manner in such a way that tne appearance shown on the right in 
Fig. 11 will result for the finished welding connection. 

CLAIMS : 

1. Welding gap screen consisting of longitudinal pro-files 
that are laid next to each other at intervals that are welded 
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c. Wei:in: gap screen airc^rding tj ..a:.T, 
:nat the spacers (1), inserted between th 
6;, are cr:v; ae a with bilaterally arranged welding bulge. 
)r welding buttons (5) that melt off or run out during tr- 
ot pieces (1) with tne longitudinal profiles (6). 
1. Welding gap screen act lading t :■ Claims 1 and 2, 



we^oi 



^ „. v „. ~, c : 
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tne longitudinal profiles (6) as for tneir cross-section, are 
snaped in accordance with the desired gap form or tne course of 
the screen flanks of the longitudinal profiles (6), in other 
words, they especially have a trapezoidal shape that becomes 
wider downward . 

4. Welding -gap screen according to 'tne of Claims 1 to 
characterized in that the longitudinal profiles (6) are welded 
together with the profile pieces (1) inserted between them by 
means of thin welding foils (11, 12) that are applied on their 
tcp or underside. 
1 sheet of drawings. 
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Fig.S 



Fig. .7 
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